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» Procede de fabrication de pieces composites a fibres 
avec utilisation d'un agent, de demoulage 

La presente invention concerne un 
procede de fabrication de pieces composites presentant 
une tres grande qualite de surface, procede selon lequel 
on utilise des broches ou des moules amovibles, on met un 
agent-separateur sur la broche ou le moule, puis on appli- 
que le materiau composite, puis on separe la piece compo- 
site de la broche ou du moule apres sa fabrication. 

II est connu d'utiliser un agent- 
separateur, par exemple lorsqu'on enroule des fibres sur 
une broche amovible comme, par exemple, de la cire ou de 
l'alcool polyvinylique, pour pouvoir enlever plus facile- 
ment ou simplement pouvoir enlever la bobine apres sa 
fabrication. Ces agents-separateur s qu'il faut egalement 
eliminer de la bobine laissent subsister a la surface 
interieure du corps de la bobine une certaine rugosite, 
un residu de film collant ou produits similaires, de sor- 
te qu'il est necessaire de prevoir un usinage mecanique 
de finitlon de la surface interieure s'il faut une qualite 
de surface correspondante . De plus, les residus d'agent- 
separateur a la surface interieure de la bobine peuvent 
etre meules. Les remarques faites ci-dessus s'appliquent 
egalement a d'autres precedes de fabrication tels que le 
pressage, le pressage sous vide, 1 • application dans un 
moule de produits lamines a la main etc. 
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La presente invention a pour but de 
developper un procede du type ci-dessus permettant de 
realiser des pieces composites en fibres dont la surface 
superf icielie presente une excellente qualite de surface 
5 sans necessiter d'usinage de finition. 

A cet effet, l'invention concerne un 
procede du type ci-dessus, caracterise en ce que l'agent- 
separateur est constitue par une mince feuille de matiere 
synthetique. 

10 Par la mise en oeuvre de la feuille, 

on a constate que, d'une part, la piece composite s'enlevait 
facilement de la broche ou du moule et, d'autre part, la 
feuille est reliee solidement a la piece composite d'une 
maniere telle qu'il n'est plus necessaire d'enlever ulte- 

15 rieurement cette feuille. Ainsi, non seulement, tout usi- 

nage de finition de la surface interieure de la piece com- 
posite devient inutile, mais encore, ce qui est particu- 
lierement important, la feuille permet d'obtenir une pre- 
cision de contour meilleure que la surface que l'on pour- 

20 rait realiser par exemple par un meulage mecanique. 

La feuille de matiere synthetique 
est, de preference, fixee par retraction thermique sur la 
broche, ce qui donne une adaptation precise de la feuille 
au contour de la broche sans qu'il n'y ait d'eventuels 

25 plis. 

La feuille de matiere synthetique 
peut etre realisee dans n'importe quelle matiere existant 
actuellement comme, par exemple, une feuille retractable, 
par exemple une feuille de polyester. Le choix de la ma- 

30 tiere de la feuille depend de la matiere de la piece a 
realiser en veillant a obtenir un bon accrochage ou un 
bon collage entre les deux materiaux. Ainsi, dans le cas 
d'une piece a realiser en une matiere thermodurcissable , 
on cholsira une feuille de matiere thermodurcissable. 

35 L f epaisseur de la feuille se situe 
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dans la plage des microns , cette epaisseur est, de prefe- 
rence, infer ieure a 20 microns. Le precede selon 1 'inven- 
tion convient pour la fabrication de pieces composites 
selon un procede d 'enroulement de pressage ou des prece- 
des similaires ; ce procede sera decrit ci-apres de ma- 
niere plus detaillee a l'aide de quelques exemples de 
realisation. 

La figure 1 est une vue en perspec- 
tive d'un premier mode de realisation du procede sur une 
b roche . 

La figure 2 est une vue en coupe 
du produit realise selon le dispositif de la figure 1. 

La figure 3 est une vue en coupe 
d'un moule pour la mise en oeuvre du procede selon 1 ' in- 
15 ventlon. 

Selon la figure 1, on emmanche un 
tube constitue par une feuille de matiere synthetique 
sur une broche (11), on fixe ce tube par ses extremites 
et on provoque la retraction par elevation de temperature 
20 <par exemple Jusqu'a 120«C). La feuille (10) prend alors 
le contour precis de la surface exterieure de la broche 
(11) qui a ete utilisee de maniere cor respondante . Selon 
un procede de bobinage connu, on enroule sur la feuille 
(10) des fibres (12) impregnees de la matiere de la ma- 
25 trice, et cela suivant les couches souhaitees. 

A la fin de l'operation de bobinage, 
on maintient le corps de bobine ainsi que la broche (11) 
a une temperature appropriee jusqu'a ce que la matrice 
soit durcie. Puis, on enleve le corps bobine (13) ainsi 
que la feuille (10) de la broche (11). La fabrication 
du corps bobine (13) est ainsi terminee ; sa surface in- 
terieure (14) presente une tres grande qualite de sur- 
face. La surface-enveloppe interieure (14) du corps de 
bobine (13) est formee par la feuille de matiere synthe- 
tique (10) mince qui a prls la forme de la peripheric 
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exterieure de la broche (11) ; comme la pratique l'a 
montre, cette feuille de matiere synthetique, si l'on 
choisit de maniere adequate la matiere de la feuille, est 
accrochee au corps de bobine (13) sur toute la surface 
(1*). 

La figure 2 est une vue en coupe 
d'un corps de bobine (13) realise selon le procede ci- 
dessus et dont l'enveloppe interieure (1*) est delimitee 
par la feuille (10). 

La figure 3 montre un dispositif 
pour la realisation d'un corps composite selon 1 ' inven- 
tion en utllisant un moule (20). On place une feuille 
(21) dans le moule (20) et en creant le vide en-dessous 
de la feuille (21) tout en provoquant la retraction par 
action de la chaleur, on applique cette feuille etroite- 
fflent contre la parol interieure du moule (20). A cet 
effet, on peut aspirer l'air entre la feuille (21) et le 
moule (20) par le tube (22). 

Comme indique dans la partle gauche 
de la figure 3, on met alors en place un produit lamine 
(23) formant la piece composite. Le produit lamine peut 
etre un produit pre-lmpregne partiellement durci j il 
peut egalement s'agir d'un tlssu ou produit analogue 
impregne de resine. Pour conserver le contour superieur 
libre du produit lamine (23) au cours du procede de dur- 
cissement thermique, on recouvre le produit lamine (23) 
d'une poche de mise sous vide (24). En faisant le vide 
de l'air (25) qui se trouve entre le produit lamine (23) 
et la poche (2ft), on applique la poche (24) contre le 
produit lamine (23) en fonction de la difference de pres- 
sion regnant des deux cotes de la poche (24). On conserve 
ainsi la forme predeterminee du produit lamine (23) au 
cours du traitement thermique consecutif de durcissement 
de la matrice du produit lamine, traitement au cours du- 
quel la matrice se ramolllt. 
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5 

La feuille de matiere synthetique 
convient egalement comme agent-separateur applicable au 
procede d'injection ou de coulee et a la fabrication de 
pieces a plusieurs couches (26, 27) comme le montre la 
partie droite de la figure 3- Les couches (26, 27) peu- 
vent etre differentes couches de matiere synthetique ou 
de couches matiere synthet ique/metal . 

Dans le cas de pieces composites a 
couches, la matiere formant les couches (26) qui est, par 
exemple, du metal, tel que du nickel pur, est projetee 
sur la feuille de matiere synthetique (21). Puis, on 
applique le produit lamine de fibres (27) selon le pro- 
cede a sec ou le procede par vole humide. La composition 
(26, 27) est alors durcie a la temperature de durcisse- 
ment apres mise en place de la poche de mise sous vide 
(2*). 
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REVENDICATIONS 

1°) Procede de fabrication de pieces 
composites presentant une tres grande qualite de surface, 
procede selon lequel on utilise des broches ou des moules 
amovibles, on met un agent-separateur sur la broche ou le 
moule, puis on applique le materiau composite, puis on 
separe la piece composite de la broche ou du moule apres 
sa fabrication, procede caracterise en ce que l'agent- 
separateur est constitue par une mince feuille de matiere 
synthetique (10, 21). 

2°) Procede selon la revendication 
1, caracterise en ce que la feuille de matiere synthetique 
(10, 21) est retractee sur la broche (11) ou le moule (20) 
par elevation de temperature. 

3°) Procede selon l'une quelconque 
des revendlcations 1 ou 2, caracterise en ce que la feuil- 
le de matiere synthetique (10) a une epaisseur de l'ordre 
de 5 - 20 microns. 

4°) Procede selon l'une quelconque 
des revendlcations 1 a 3, caracterise en ce que la feuille 
constituant l'agent de separation (10, 21) est en une 
matiere synthetique presentant un bon accrochage ou un bon 
collage sur la matiere adjacente a la feuille. 
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